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Vi è una relazione particolare tra i concetti di documento, informazione e conoscenza: a 
seconda dei punti di vista, essi possono più o meno coincidere oppure il documento può 
essere il mezzo che trasforma la conoscenza in informazione. Quello che mette d’accordo 
tutti è che la conoscenza, a livello aziendale, ma anche in qualsiasi ambito, è ciò che crea 
valore. La conoscenza documentata, cioè il bagaglio di informazioni e capacità che 
un’azienda conserva sotto forma di documenti, è quindi un patrimonio che va gestito e fatto 
sfruttare. L’enorme quantità di documenti che transitano in un’organizzazione 
quotidianamente racchiude al suo interno conoscenza ed informazioni più o meno 
importanti. Per discernere l’importanza di tali documenti è necessario saperli gestire in 
modo adeguato, sfruttando le nuove tecnologie per automatizzare, semplificare, snellire, 
organizzare. 
Alcuni dati ci dimostrano come la gestione dei documenti in azienda sia inefficiente se non 
supportata da adeguate soluzioni: 
• 85% dei documenti non viene mai più utilizzato; 
• 50% dei documenti viene copiato fino a 6 volte; 
• 7% viene smarrito; 
• 60% dei documenti conservati sono obsoleti; 
• 80-90% della conoscenza delle informazioni di un’azienda è nei documenti; 
• La gestione dei documenti (creazione, consultazione, reperimento, salvataggio, 
distruzione) pesa: 
o 40-60% del tempo di lavoro; 
o 20-45% del costo del lavoro; 
o 12-15% dei guadagni dell’azienda. 
Una soluzione di gestione documentale ben sviluppata si può tradurre in parecchi benefici: 
risparmio sul costo del lavoro, risparmi su carta e stampanti, migliore organizzazione del 




Fabio Perini S.p.A. è azienda leader nella produzione di macchinari per la trasformazione e il 
confezionamento della carta tissue. La crescita costante, che ha caratterizzato gli ultimi anni, 
ha suggerito l’adozione di strumenti informatici evoluti che possano supportare le attività 
operative e strategiche degli utenti. 
Questo progetto di tesi ha l’obiettivo di introdurre in una realtà aziendale come la Fabio 
Perini S.p.A., con riferimento particolare all’area Operations/Detail Engineering, uno 
strumento di gestione documentale ed una serie di funzionalità correlate. Le novità 
implementate hanno lo scopo di integrare strumenti già esistenti, razionalizzare le attività 
quotidiane e migliorare l’efficienza lavorativa dell’ente. Il tema cardine della tesi, cioè il 
Document Management, è ampiamente trattato, anche da un punto di vista teorico, e trova 
nel software Microsoft SharePoint un’ottima applicazione del concetto di migrazione 
documentale. L’introduzione di un ambiente Microsoft SharePoint all’interno dell’azienda ha 
lo scopo e l’obiettivo di coinvolgere quanti più utenti e dipartimenti possibili, e si propone di 
sviluppare una serie di funzionalità trasversali. 
L’elaborato si articola in 2 capitoli, le Conclusioni e l’Allegato. 
Nel primo capitolo si presenta l’azienda, i prodotti realizzati e commercializzati, il reparto 
tecnico Detail Engineering dove è stato svolto il seguente progetto di tesi. 
Nel secondo capitolo viene spiegato in cosa consiste l’approccio Lean Six Sigma, una 
metodologia utilizzata dall’azienda con lo scopo di apportare miglioramenti continui e 
ridurre, fino ad eliminare, gli sprechi. In questo stesso capitolo viene spiegato l’utilizzo dello 
strumento DMAIC impiegato per gestire al meglio il progetto LSS e che ha permesso di 
affrontare i problemi presenti all’interno del reparto e trovare in SharePoint la soluzione 
ideale per l’archiviazione della documentazione tecnica. 
La parte delle Conclusioni è dedicata a gli obiettivi raggiunti e ai possibili sviluppi futuri. 
L’Allegato contiene l’istruzione operativa per la gestione della documentazione tecnica sul 
portale Microsoft SharePoint e attraverso alcuni screenshot, vengono mostrate le principali 






1. L’AZIENDA: specialista di macchine per l’industria del tissue 
 
 
1.1      Le aziende Fabio Perini S.p.A. 
Le aziende Fabio Perini, con i marchi Fabio Perini e Casmatic, sono produttori leader per i 
macchinari di trasformazione e confezionamento del tissue.  
Fabio Perini S.p.A. nasce a Lucca, il distretto italiano della carta e centro mondiale della 
tecnologia per la produzione e la lavorazione del tissue. Ed è proprio da Lucca che ha inizio 
l’espansione che, in meno di cinquant’anni, porta l’azienda ad affermarsi in tutto il mondo, 
grazie anche allo speciale rapporto di collaborazione e consulenza che instaura con i clienti, 
parte del suo successo. Fabio Perni S.p.A. è parte di KS - Körber Solutions – una divisione del 
gruppo tecnologico internazionale Körber con sede ad Amburgo, Germania. Körber Solutions 
GMBH, è la holding di gestione della Divisione, per la quale svolge funzioni di consulenza e 
supporto alle imprese che ne fanno parte. 
Punto di riferimento apprezzato dagli operatori del settore di tutti il mondo per il suo alto 
tasso innovativo e tecnologico, Fabio Perini S.p.A. progetta e sviluppa linee e sistemi 
integrati, basati su tecnologie proprietarie, per la trasformazione e l’imballaggio del tissue 
per una vasta gamma di prodotti :  
• Rotoli igienici 
• Asciugatutto 
• Rotoli industriali 
Da sempre, gli operatori del settore che si rivolgono a Fabio Perini S.p.A. sanno che per 
ampiezza, qualità e specializzazione la sua offerta è tra le più complete e avanzate. Così 
come unica è la sua capacità di rispondere con soluzioni mirate alle esigenze più diverse, 
dalla linea produttiva di base fino a sistemi dalla tecnologia evoluta, veloci e sofisticati. 
L’impegno dell’azienda e il livello dei servizi offerti hanno permesso di consolidare la sua 




affidabilità anche di assistenza a tutto campo, grazie allo sviluppo di siti produttivi in Europa 
(Italia), Nord America, Brasile e Cina. L’appartenenza a un grande gruppo internazionale 
integrato, quale KS, si traduce in vantaggi competitivi strategici concreti, come la solidità 
finanziaria, garanzia di indipendenza e investimenti in ricerca e sviluppo, la possibilità di 
mettere in relazione tra loro settori di mercato diversi, la condivisione delle competenze più 
avanzate e una presenza capillare in tutto il mondo. Da sempre, Fabio Perini S.p.A. crede 
nell’alta specializzazione e investe in ricerca e sviluppo quale strategia che punta 
all’eccellenza e ad assistere i propri clienti fin dalla fase progettuale, condividendo con loro 
idee, sviluppi, prospettive. La tecnologia è l’ambito in cui l’azienda si muove con 
l’autorevolezza e la competenza di un leader, grazie alla costante innovazione applicata alle 
linee e ai sistemi di trasformazione e confezionamento di prodotti tissue. Le grandi 
innovazioni, capaci di migliorare interi processi, sono il prodotto dello sviluppo tecnologico e 
della cura dedicata ai singoli dettagli di cui sono composte. A questo principio si attiene 
anche il servizio clienti, una dimensione che l’azienda segue con grande attenzione, 
consapevole che l’offerta di strumenti di assistenza e formazione avanzati e specializzati 
rappresenta una parte cruciale del proprio successo come impresa capace di ascoltare, 
proporre, risolvere.  
Una delle chiavi del successo di Fabio Perini S.p.A. è l’importanza attribuita al rapporto di 
collaborazione con i propri clienti, sia per gli aspetti progettuali, sia per quelli tecnici e di 
assistenza. Per questo ha creato una struttura interamente dedicata al Customer Service che 
sostiene e forma gli operatori in tutto il mondo, con programmi modulari di manutenzione, 
corsi di formazione e aggiornamento, servizi ricambi, fino all’affiancamento per lo sviluppo di 
nuovi prodotti, alla creazione di marchi e ai test di prodotto. Il Customer Service è 
organizzato attraverso: un Service Parts per le parti di ricambio, con quattro magazzini in 
Italia, Cina, Brasile e USA e supportato da un servizio on-line; l’area T.I.P. che fornisce un 
supporto progettuale e tecnologie per l’aggiornamento costante dei macchinari in funzione. 
Unica del settore, da anni l’azienda investe risorse per offrire un servizio esclusivo, capace di 
aumentare il valore aggiunto del prodotto finito, sviluppando soluzioni per l’incisione dei 
rulli, offrendo la possibilità di realizzare prodotti su macchinari pilota, di testarli in laboratori 
dedicati, svilupparne l’immagine, il marchio e la confezione, valutandone poi l’impatto con 
ricerche qualitative. Con i 150.000 m
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e assemblaggio di macchinari converting e lo stabilimento di Bologna, specializzato in sistemi 
per il packaging, l’azienda fornisce ogni tipo di soluzione tecnologica, coadiuvata sui mercati 
d’oltreoceano dalle sue altre sedi produttive negli Stati Uniti, in Brasile e in Cina, come 
mostrato in Figura 1.1: 
 
Figura 1.1 : Sedi produttive della Fabio Perini S.p.A. 
Oltre alle sedi storiche di Lucca per il converting e Bologna per il packaging (Fabio Perini 
S.p.A. e Fabio Perini Packaging S.p.A.), oggi più che mai organi pulsanti della tecnologia e 
della ricerca e sviluppo, l’azienda è presente per la parte di assemblaggio con la Fabio Perini 
North America a Green Bay, in Wisconsin (USA), per il converting e packaging con la Fabio 
Perini Ltda a Joinville (Brasile) e con la Fabio Perini Shanghai, Co.Ltd. in Cina. 
La Fabio Perini Ltda è uno dei più importanti produttori di macchinari di trasformazione e 
imballaggio per il settore del tissue in Sudamerica, dov’è presente dal 1974. E’ stata la prima 
azienda KS a produrre le macchine dell’intera gamma Fabio Perini e Casmatic, oltre a 
soluzioni altamente tecnologiche, direttamente sul posto. 
Con il suoi 28.000 m
2
, la Fabio Perini Shanghai Co.Ltd. è un punto di riferimento essenziale 
per tutti gli operatori del tissue del mercato asiatico, sia per la parte converting, sia per la 




continua crescita. Il supporto e l’assistenza tecnica e commerciale sono garantiti da un 
network di uffici e filiali distribuiti in tutto il mondo. 
1.2     Storia delle aziende Fabio Perini 
La Fabio Perini S.p.A. è un’azienda metalmeccanica fondata a Lucca nel 1966 dall’inventore e 
imprenditore Fabio Perini. L’azienda è specializzata nella progettazione e produzione di 
macchinari per la trasformazione della carta tissue, rotoli industriali e per il relativo 
confezionamento. La sede principale si trova a Lucca; altre undici sedi, otto di vendita e tre di 
produzione, sono dislocate in tre continenti (America, Europa, Asia).  
L’attività imprenditoriale di Fabio Perini inizia nel 1960, quando inventa un macchinario per il  
taglio automatico della carta tissue (primo della serie di numerosi brevetti). Nel 1966 Fabio 
Perini fonda l’azienda individuale omonima, la “Fabio Perini”, con lo scopo di progettare 
nuove tecnologie e produrre macchinari per la trasformazione della carta per usi domestici 
(ad esempio macchinari per la produzione di carta asciugatutto). Negli anni sessanta, con il 
modificarsi degli stili di vita, il settore della carta per usi domestici si sviluppa sensibilmente. 
Il percorso graduale e costante di questa azienda familiare porta ad un cambiamento 
strutturale nel 1973, con la creazione di una Società per azioni: la Fabio Perini S.p.A. con 
sede a Mugnano (Lucca). 
Trasformata in una S.p.A., l’azienda vive una fase di espansione internazionale. Negli anni 
settanta vengono aperte nuove sedi in Europa e America : due sedi di vendita a Parigi nel 
1974 e Düsseldorf nel 1976; una sede di vendita negli a Green Bay nel Wisconsin (Stati Uniti) 
nel 1978. L’espansione continua anche nel mercato latino americano con la fondazione, nel 
1990, della Fabio Perini Latin America Inc. a Miami in Florida. Gli anni Novanta 
rappresentano per questa azienda un decennio di cambiamento importante in termini di 
crescita e di strategia. In poco più di vent’anni, grazie ad un reparto di Ricerca e Sviluppo 
all’avanguardia, ai numerosi brevetti e all’introduzione di tecnologie innovative, tra cui la 
tecnologia di avvolgimento Sincro, la Fabio Perini si è trasformata da azienda individuale in 
una multinazionale capace di servire il 75% del mercato mondiale.  
Nel 1994 il fondatore Fabio Perini cede la sua azienda alla multinazionale tedesca Körber 
PaperLink con sede ad Amburgo ed inizia un nuovo percorso imprenditoriale che porterà 




livello internazionale lasciando la sede principale a Lucca. Nello stesso anno il gruppo Körber 
acquisisce la Cassoli S.r.l. di Bologna. Dall’unione della Cassoli con il settore tissue della 
Wrapmatic S.p.A., nasce la Casmatic S.p.A. a Casalecchio di Reno (Bologna). 
L’espansione dell’azienda continua e tre nuove sedi vengono aperte in Asia: due di vendita 
(Singapore e Seul) e una di produzione (Shanghai). 
Nel 2003 viene aperta a Lucca la Perini Engraving S.r.l., divisione del gruppo che si occupa 
della progettazione e realizzazione di rulli destinati alla goffratura, ovvero il processo che 
permette di imprimere disegni in rilievo sulla carta (ad esempio sui tovaglioli o sugli 
asciugatutto) attraverso l’utilizzo di diverse tipologie di incisioni: Deco-Embossing, DESL, 
Doppia Altezza, Acciaio Gomma, Punta-Punta, Meccanica, PPP Evolution, Fusion Art 
Embossing e SOFTOP (Sense Of Touch Oriented Process). Innovazioni, idee, leadership e 
soluzioni tecnologiche all’avanguardia, unite alla voglia di migliorare l'industria del Tissue, 
sono stati i presupposti con i quali la Fabio Perini S.p.A, insieme alle aziende della Divisione 
Tissue del Gruppo Körber PaperLink (KPL Packaging S.p.A, Perini Engraving S.r.l), ha scandito 
la crescita del settore in modo capillare e omogeneo a livello globale. 
Nel 2010 le aziende Tissue della KPL decidono di usare il logo Fabio Perini come un unico 
brand aziendale : Fabio Perini S.p.A., KPL Packaging S.p.A., Fabio Perini Ltda. e Körber 
Engineering Shanghai Co. Ltd. sono adesso le aziende Fabio Perini con brands Fabio Perini e 
Casmatic. 
Nel 2012 nuovo posizionamento strategico e ridenominazione della Divisione in Körber 
Process Solutions per sottolineare il fatto che le aziende della Divisione puntano a un target 
ampio e variegato di settori industriali. 
Oggi le aziende Fabio Perini, con i marchi Fabio Perini e Casmatic (brand dei macchinari per il 
confezionamento), sono riconosciute a livello internazionale come fornitori leader per 
l’industria del tissue. 
Guidata da una squadra di leader che ha raccolto la sfida del continuo miglioramento in un 
ambiente in rapida evoluzione e consapevole del proprio ruolo nel progresso economico dei 




aziendale che è quella di offrire un’innovazione che consenta al cliente di migliorare qualsiasi 
aspetto della propria attività e la qualità della vita di tutti i giorni. 
 
1.3     I Prodotti: un nuovo approccio alla linea di trasformazione e imballaggio 
La produzione delle aziende Fabio Perini si incentra su : 
• linee automatiche e semi-automatiche per carta igienica e asciugatutto 
• linee di trasformazione per il segmento entry level con la gamma macchine Concept 
X che rappresenta la soluzione ideale per le esigenze produttive dei mercati 
emergenti 
• linee per rotoli industriali 
• ricondizionamento e commercializzazione di macchinari usati per la trasformazione e 
l’imballaggio (divisione Vintage) 
• progettazione e realizzazione di rulli goffratori (divisione Engraving) 
• produzione di sistemi di confezionamento completamente automatici per prodotti in 
tissue di ogni tipo (rotoli, tovaglioli e interfogliato) 
• soluzioni “chiavi in mano” e sistemi sofisticati di monitoraggio e controllo per linee 
complete finalizzate ad ottimizzare la produzione 
I prodotti delle aziende Fabio Perini forniscono soluzioni per la trasformazione e 
confezionamento  di diversi prodotti tissue, puntando su un fattore chiave: la velocità. 
Semplicità, efficienza e flessibilità sono i concetti di base e grazie alla sinergia con le altre 
aziende della Körber Solutions, riescono a fornire la produzione e l’assistenza di linee 
complete, dalla trasformazione al confezionamento, fino alla pallettizzazione. Un esempio 
della linea di trasformazione è quella riportata nella seguente Figura 1.2: 
 




Rotoli igienici e asciugatutto 
Le macchine della Fabio Perini coprono l’intera gamma di linee per la produzione e 
imballaggio di rotoli igienici e asciugatutto soddisfando i diversi volumi di produzione. Il 
processo di produzione include lo svolgimento, accumulo, taglio con troncatrice e 
l’imballaggio tramite diverse unità di confezionamento, fasciatrice, insaccatrice, manigliatrici 
e relativi diverter. In particolare, le macchine realizzate hanno le seguenti caratteristiche: 
 Svolgitori: in questa sezione della linea le bobine madri, provenienti dalla cartiera, 
vengono accolte e posizionate. Il lembo di carta è svolto e mantenuto nella giusta 
tensione durante il suo transito verso le stazioni successive. La gamma di svolgitori è 
progettata per ottimizzare l’efficienza delle moderne linee di trasformazione.   
 
                                               
                  Modello 375                           Modello 376A                          Modello 377A                
 Goffratori: in questa sezione della linea la carta viene compressa tra due cilindri uno 
dei quali, in acciaio, porta inciso un motivo che viene trasferito a pressione sul foglio 
stesso. Il processo di goffratura ha la finalità di unire i due veli e conferire al prodotto 
volume e un piacevole effetto tattile. L’Art Embossing è un particolare processo di 
goffratura che offre la possibilità di trasferire sul velo decori personalizzati, 
ottenendo un prodotto innovativo e alternativo. L’ultima generazione in termini di 
decorazione del prodotto è la Fusion Art Embossing, un innovativo concept di 
goffratura che fonde insieme creatività e tecnologia con un nuovo modo di 
interpretare la goffratura realizzando decori senza limiti unendo forme, linee e punti. 
La nuova filosofia rivoluziona i classici processi di goffratura per realizzare prodotti di 





                                                                    
                                        Modello 471C                                    Modello 475C 
 Stampe: disegni, slogan, loghi e persino foto, possono essere trasferiti sulla carta. In 
questa parte della linea di trasformazione, il lembo passa attraverso rulli muniti di 
cliché e si arricchisce di colori. 
 
                                                       
                                      Modello 951F                                     Modello 975FLX 
 Ribobinatrici: è il cuore della linea di trasformazione. Riavvolge il velo proveniente 
dalla stazione di trasformazione precedente, creando i cosiddetti log, questi hanno 
per larghezza la larghezza della bobina madre e per diametro quello del prodotto 
finito. La ribobinatrice svolge anche altri importanti operazioni; quali: la perforazione 
della carta in movimento a lunghezza predeterminata al fine di ottenere i cosiddetti 
strappi sul prodotto finito, il controllo del numero dei fogli (strappi) inseriti in ogni 
singolo log, il controllo del raggiungimento predeterminato del diametro del log. 
 
                         




 Incollatori: questa macchina posiziona il lembo finale del log in uscita dalla 
ribobinatrice e lo chiude con una linea di colla. L’operato di questa macchina è 







 Accumulatori: questa macchina è studiata per accogliere ed accumulare i log in uscita 
dall’incollatore ospitandoli in apposite canalette. L’accumulatore rappresenta un 
vero e proprio polmone per l’intera linea. Qualora, per qualsiasi motivo, si verificano 
soste sul macchinario sia a monte sia a valle, l’accumulatore garantirà la continuità 
del processo produttivo. Affidabilità e flessibilità della linea di trasformazione tissue 
sono quindi incrementate. 
 
                                                       
                          Modello 587                                               Modello Series 500 
 
 Caricatori: posizionato tra l’accumulatore e la troncatrice, il caricatore costituisce una 
parte importante nella linea di trasformazione. Il brand Fabio Perini offre un’ampia 
gamma di caricatori che risponde alle esigenze dei trasformatori secondo la capacità 






 Troncatrici: queste macchine, grazie all’utilizzo di una lama, tagliano i log alla 
lunghezza prescelta e li inviano alle stazioni successivo di confezionamento ed 
imballaggio. Possono essere a 2 canali o 4 canali. 
 
                                                           
                                     Modello 175E                                                   Modello 176E 
 Flying Splice: questo macchinario è dedito allo svolgimento delle strisce di cartone 
verso la tubiera per la formazione delle anime. Alcuni modelli di svolgitore sono 
dotati di un gruppo  incollaggio striscia che evita l’interruzione del ciclo di produzione 
al momento dell’esaurimento di una bobina. 
 
 
         Modello 323/2 
 Tubiere: produce il tubo rigido in cartone (anima) sul quale verrà avvolto in seguito la 
carta. La macchina fa uso di strisce di cartoncino che vengono avvolte a spirale su un 
mandrino metallico ed incollate una allo strato sovrastante dell’altra. 
 
                                                               




 Concept X: la gamma macchine a brand Concept X, rappresenta la soluzione ideale 
per le esigenze produttive dei mercati emergenti. Questi macchinari rispecchiano i 
principi di flessibilità ed efficienza e grazie alla loro semplicità costruttiva rispondono 
e soddisfano le richieste dei mercati entry level. All’interno di questa gamma 
troviamo non solo tutti i gruppi che servono per comporre una linea di 
trasformazione (svolgitori, goffratori, ribobinatrici, accumulatori e troncatrici), ma 
anche i macchinari necessari per la sezione di confezionamento. 
 
 Mile 7.2: introduce l’innovativo sistema brevettato Sincro EVO che da continuità alla 
lunga esperienza dell’azienda nel creare valore e ridurre complessità nella fase di 
scambio. La ribobinatrice può essere dotata dell’opzione Web-tuck, una risposta ai 
recenti trend di mercato verso soluzioni a ridotto impatto ambientale. Il dispositivo, 
così denominato, entra in azione nel momento in cui inizia la fase di avvolgimento e, 
con un’azione meccanica, rende inutile l’uso della colla, eliminando tutti i problemi 
ad essa collegati e migliorando l’efficienza complessiva della macchina. 
 
 Confezionatrici per rotoli e insaccatrici: l’ampia gamma di confezionatrici Casmatic è 
in grado di rispondere efficacemente alle necessità dei produttori di rotoli tissue. 
Grazie all’applicazione della tecnologia più recente, le confezionatrici sono parte 
integrante di linee complete di confezionamento ad elevata automatizzazione.  
 
 Manigliatrici: con una semplice applicazione di una maniglia al pacco per renderlo più 
maneggevole, le manigliatrici Casmatic garantiscono maggiore efficienza alla 
produzione dando più valore aggiunto ai prodotti. La versatilità delle soluzioni 
permette di scegliere tra versioni integrate alla confezionatrice o stand-alone, a valle 
della stessa, diventando parte integrante di linee complete di confezionamento. 
 
 Diverters: distributori Casmatic significano qualità e design e integrano 
perfettamente nelle linee di confezionamento ad elevata automatizzazione. Una 
vasta gamma di distributori offre diverse soluzioni per lo smaltimento dei rotoli e dei 






                                                 
                       
         Modello Serie DIV                                        Modello CMD Series 
 
 Fascettatrici: si tratta di gruppi integrabili con le ribobinatrici, per applicare la 
fascetta di carta direttamente sul log, prima del taglio dello stesso in rotoli. 
    
Tovaglioli e interfogliati 
Ottenere qualità e produttività elevate contemporaneamente è l’obiettivo della Fabio Perini. 
La gamma di confezionatrici è estremamente variabile, i prodotti ottenuti variano da 
tovaglioli ad asciugamani di carta. Le confezionatrici per interfogliati offrono estrema 
affidabilità, combinando velocità, efficienza e flessibilità. Valori indispensabili per emergere 
nei mercati di oggi. 
 Confezionatrici per tovaglioli ed interfogliati: le confezionatrici Casmatic sono parte 
integrante delle linee complete di confezionamento ad elevata automatizzazione. La 
vasta gamma di confezionatrici per tovaglioli risponde efficacemente a tutte le 
necessità dei produttori. 
 
 






Macchinari progettati per soddisfare le esigenze del mercato Away-From-Home. Sistemi di 
produzione e imballaggio affidabili e flessibili capaci di produrre con uno standard qualitativo 
elevato alla qualità del prodotto finito. 
 
Soluzioni per la goffratura 
Progettazione e realizzazione di rulli incisi dedicati alla goffratura dei prodotti tissue. La 
divisione Engraving Solutions S.r.l.,  è specializzata nella progettazione e realizzazione di rulli 
destinati alla goffratura di prodotti tissue mediante l’utilizzo di diverse tipologie di incisione: 
Deco-Embossing, DESL, Doppia Altezza, Acciaio Gomma, Punta-Punta, Meccanica, P.P.P. 
Evolution, Fusion Art Embossing e SOFTOP (Sense OF Touch Oriented Process). La missione 
aziendale è l’ottimizzazione dell’aspetto e dell’efficienza meccanica della goffratura 
attraverso lo studio del disegno, l’analisi della carta e la produzione di campioni prototipi. 
 
Macchine di seconda mano 
La divisione Vintage è dedita all’offerta di macchinari di seconda mano a brand Fabio Perini e 
Casmatic. Coniugare insieme evoluzione tecnologica e macchinari usati sembra quasi un 
ossimoro che diventa perfetto parlando di Vintage.  L’esperienza dei tecnici Perini e 
Casmatic  permette di intervenire con giusti accorgimenti sui macchinari diventati “vintage“ 
che, pur essendo di produzioni datate conservano funzionalità, caratteristiche, fascino e 







1.4     Il Reparto Detail Engineering (D.E.) 
Il seguente progetto di tesi, è stato svolto nell’area Operations del reparto Detail Engineering 
della Fabio Perini S.p.A. Lucca. L’organigramma nella Figura 1.3 seguente, mostra la struttura 
del reparto D.E. suddivisa in 3 comparti:  
 Ufficio tecnico Meccanico 
 Ufficio tecnico System Elettrico 
 PL (Project Leader e Costing) 
 
Figura 1.3 : Organigramma reparto Detail Engineering 
Il reparto D.E. si occupa della gestione ed evasione delle commesse, in particolare le attività 
principali svolte dagli operatori tecnici riguardano: 
• Analisi delle specifiche preliminari richieste dal cliente. 
• Gestione ed inserimento macchina in SAP, software di gestione utilizzato dal reparto 
per le attività di produzione e pianificazione. Durante la fase di creazione preliminare 




saranno poi completati di tutte le informazioni necessarie e messi in condivisione con 
gli altri reparti. 
• Analisi delle richieste cliente e relativo sviluppo tecnico. In questa fase, vengono 
valutate le possibili soluzioni tecniche che potrebbero soddisfare le richieste dei 
cliente e gli schemi dei disegni, mentre le idee scartate vengono archiviate al fine di 
conservare possibili proposte per altre applicazioni. 
• Definizione delle specifiche finali. 
• Evasione del definitivo macchina e successivo completamento della linea. 
o Per completamento si intende lo sviluppo del progetto inerente alla parte di 
condivisione ingresso/uscita carta dalle macchine  
o Completamento della canalizzazione principale 
o Completamento dei carter perimetrali al fine di garantire la sicurezza delle 
macchine 
In una fase avanzata del progetto (circa 30 giorni dopo lo start) subentra il progettista 
hardware che sviluppa lo schema e prepara le liste materiale per la produzione. Anche il 
tecnico hardware supporterà il montaggio e il collaudo della linea durante tutte le sue fasi. 
Durante il progetto, l’ hardwarista genera informazioni come: 
• Schema elettrico 
• Schema assemblaggio linee e bordo macchina 
• Eventuali informazioni legate al progetto  per la parte System 
Sempre durante le fasi di progettazione, si attinge a fonti esterne come: 
• MTS 
• Informazioni  dal PL (Project Leader) 
• Documentazione Gantt per il rispetto delle tempistiche di progettazione 
• Informazione  dal reparto PM (Project Management) 
Ultimata la fase di progettazione, vengono rilasciati tutti i codici in produzione e verrà 
generato l’ultimo codice relativo al materiale di corredo. Durante la fase terminale del 




vede coinvolto il tecnico softwerista al fine di predisporre tutto il necessario al corretto 
svolgimento del collaudo. Il tecnico softwerista usufruirà dei seguenti moduli condivisi: 
• Schema cinematico 
• Modulo troncatrice 
• Scheda tecnica  
• Calcolo velocità 
Segue poi una fase di supporto per il montaggio e successivamente per il collaudo, che vede 
coinvolti tutti i tecnici legati al progetto e dove verranno generati e utilizzati i seguenti 
documenti: 
• Punch List  del montaggio (documento generato in questa fase) 
• Schemi motori  
• Modulo troncatrici 
• Schemi cinematici 
• Scheda tecnica 
• Planimetria 
• Vista laterale 
Tutti questi documenti generati nelle varie fasi del processo di evasione di una commessa, 
erano gestiti in maniera non univoca prima di partire con il progetto a me assegnato. Il D.E. 
gestiva inizialmente tutta la documentazione su cartelline cartacee presenti negli archivi del 
reparto, come mostrato nella Figura 1.4 seguente: 
    




Inoltre le informazioni e la documentazione veniva anche inserita nelle cartelle di rete 
dell’Archivio Technical  in condivisione, di cui la Figura 1.5 seguente ne fornisce un esempio: 
 
Figura 1.5 : Esempio cartelle di rete condivise nell’Archivio Technical per il Job34084 
L’utilizzo di SAP per le attività di produzione e pianificazione, permette di  ritrovare parte 
della documentazione caricata nella base installata del software. La Figura 1.6 seguente, 
rappresenta un esempio di schermata SAP per visualizzare la distinta base materiale:  
 




La gestione della documentazione attraverso le cartelline cartacee e l’utilizzo di piattaforme 
diverse (SAP e Archivio di rete) era caotica e non strutturata. I problemi più evidenti che il 
reparto D.E. affrontava giornalmente erano molteplici, in particolare: 
• Perdite di tempo nel reperire le informazioni, presenti ma gestite su piattaforme 
diverse o su archivio cartaceo  
• Discrepanza nel gestire le informazioni tra i vari reparti. 
• Condivisione limitata delle informazioni con gli altri reparti (Officina) 
• Informazioni sul cliente e sull’evoluzione dell’impianto slegate tra loro 
• Perdita dei documenti o gestione in locale (sui propri PC) degli stessi 
• Gestione dello spazio e reperibilità delle informazioni OLD su carta 
• Le informazioni Meccaniche ed Elettriche non strutturate per Job, ma suddivise per 
operatore 
Per questi motivi è nata l’esigenza, da parte del reparto D.E., di introdurre e utilizzare un 
nuovo strumento di gestione della documentazione tecnica in modo tale da puntare ad 
obiettivi di miglioramento evidenti e cercare di: 
• Avere un sistema snello e flessibile per l’archiviazione dei documenti 
• Evitare duplicazioni di dati SAP 
• Evitare ridondanze di dati (fra cartelle) 
• Ridurre i tempi persi con un conseguente risparmio sui costi 
Nel prossimo capitolo viene spiegato il lavoro svolto nel corso del progetto con l’applicazione 
della metodologia Lean Six Sigma, che ha permesso di affrontare i problemi emersi e arrivare 







2. Applicazione LEAN SIX SIGMA al processo di archiviazione e gestione 
della documentazione tecnica 
 
 
2.1 Concetti base della Lean Six Sigma (LSS) 
La LSS è una metodologia di miglioramento della qualità che con l’ausilio di dati quantitativi 
permette di identificare ed eliminare i problemi che si presentano in qualsiasi processo 
aziendale, accompagnando l’organizzazione nel percorso verso l’Eccellenza Operativa. La LSS  
integra i due più importanti concetti di miglioramento formulati fino a oggi: 
• Lean Production  gestione della produzione in modo tale da diminuire il lead time 
ed eliminare gli sprechi e tutte quelle attività che causano perdite di tempo e risorse 
non portando valore aggiunto al prodotto stesso.  Le azioni che permettono di 
ottenere questi obiettivi si possono riassumere in pochi passi : ravvicinare e mettere 
in stretta sequenza temporale le varie fasi produttive, ottimizzare gli utilizzi degli 
spazi e le movimentazioni dei prodotti e dei semilavorati, organizzare opportune aree 
di stoccaggio, favorire la mobilità interna degli operatori con la rotazione delle 
mansioni, minimizzare i tempi di set-up delle macchine e così via. 
• Six Sigma  gestione della qualità che ha come scopo l’eliminazione dei difetti per 
ottenere un livello di qualità di un prodotto o di un servizio particolarmente 
favorevole per il consumatore. Si basa sul controllo della variabilità dei processi 
produttivi attraverso il monitoraggio della varianza degli stessi. 
La metodologia LSS aiuta le aziende a sviluppare una nuova cultura organizzativa nella quale 
il management della qualità totale si basa sulla centralità del cliente, considerando le 
esigenze e la soddisfazione dei suoi bisogni e delle sue aspettative come punto di partenza 
per ogni scelta relativa al prodotto/servizio, e si basa inoltre sul coinvolgimento di tutte le 
funzioni aziendali e di tutti gli operatori per raggiungere l’obiettivo comune che riguarda la 
qualità, promuovendo la comunicazione e la collaborazione tra le parti. L’applicazione della 




azienda può raggiungere  ottimi risultati nei diversi ambiti che compongono l’attività 
dell’impresa. La metodologia LSS permette di aumentare la complessiva redditività aziendale 
garantendo la piena soddisfazione dei clienti offrendo loro qualità, velocità e competenza.  
Le sue tecniche infatti portano l’organizzazione a migliorare l’efficacia e l’efficienza dei 
processi produttivi riducendo gli sprechi e di conseguenza risparmiando tempo e risorse; 
ridurre le scorte con la conseguente diminuzione dei costi di gestione del magazzino; 
migliorare la qualità dei prodotti/servizi offerti eliminando i difetti. La filosofia LSS si basa 
principalmente su quattro concetti: 
 Soddisfazione dei clienti : l’azienda deve focalizzarsi sui clienti, sia esterni, ovvero gli 
acquirenti finali del prodotto/servizio, sia interni, ovvero i destinatari intermedi nelle 
varie fasi di lavorazione, e modellare il proprio lavoro sulle loro esigenza e sui loro 
bisogni, che la LSS definisce come aspetti critici per la qualità (Critical To Quality - 
CTQ). Nel nostro caso l’aspetto critico considerato è il tempo a non valore aggiunto 
(NVA) per la ricerca delle informazioni. I progetti LSS mettono in primo piano la Voice 
of the Customer (VOC), in quanto tutte le azioni e le decisioni che coinvolgono i 
prodotti devono essere rivolte alla soddisfazione del cliente, la LSS infatti ha come 
principale obiettivo l’eliminazione dei difetti, identificati da tutti quegli aspetti che 
non rispondono alle esigenze della clientela. La VOC come richiesta da parte 
dell’ufficio tecnico della Fabio Perini, emersa durante la compilazione di un 
questionario, è quella di diminuire il tempo per le ricerche delle informazioni e 
cercare di raccoglierle all’interno di un unico “contenitore”.  
 Miglioramento dei processi : per fare in modo di dare ai clienti ciò che desiderano, 
l’azienda deve puntare all’ottimizzazione dei processi, riducendo la variabilità nella 
qualità e nella velocità (causa principale di difettosità) e le attività che costituiscono 
uno spreco di tempo e risorse, migliorando, a sua volta, il flusso del lavoro all’interno 
dei processi stessi.  
 Capacità di lavorare in gruppo : nelle organizzazioni è molto importante avere 
persone che lavorano insieme, condividono idee e mettono in atto la loro creatività 
per affrontare i problemi e trovare le soluzioni. La filosofia LSS incoraggia 
ampiamente il lavoro di gruppo, anche perché grazie al confronto e alla 




collaborazione sia efficace, è necessario che le persone coinvolte nei LSS project 
sviluppino specifiche competenze come, ad esempio, imparare ad ascoltare e 
interagire reciprocamente; organizzare nel modo migliore le idee e acquisire la 
capacità di prendere le decisioni.  
 Basare le decisioni su dati oggettivi : i dati hanno un ruolo chiave per poter 
monitorare la variabilità e le effettive prestazioni dei processi. La metodologia LSS 
basa ogni analisi su dati e fatti concreti per individuare eventuali anomalie e problemi 
e capire quali possono essere le soluzioni più adeguate (misure di processo). Inoltre, 
nella fase successiva al miglioramento, i dati sono necessari per verificare i benefici 
ottenuti (misure di risultato). Il grado di soddisfazione del cliente nei confronti del 
prodotto/servizio offerto dall’azienda; i benefits ottenuti a seguito di un’azione 
correttiva; il lead time del processo; la velocità di consegna al cliente; il numero di 
difetti riscontrati; sono tutti dati fondamentali per riconoscere e analizzare le 
situazioni critiche, supportare le decisioni e misurare i risultati. 
E’ proprio la Lean Six Sigma la filosofia di gestione aziendale della Fabio Perini S.p.A., che 
richiede la partecipazione attiva del management, creando un sistema di Business Process 
Management tale da chiarire e comunicare gli obiettivi strategici dell’organizzazione. La 
Fabio Perini S.p.A. ha deciso di implementare questa metodologia come nuovo modus 
operandi, in cui tutti i collaboratori saranno coinvolti per il raggiungimento dei risultati 
eccellenti in tutti i campi aziendali come cultura di cambiamento per un miglioramento 
continuo dei processi. 
L’attività di implementazione della Lean Six Sigma e del Continuous Improvement è parte 
integrante della cultura della Business Area Tissue dal 2011 dove vengono svolte periodiche 
“wave” all’interno dell’azienda e intraprese iniziative “Kaizen” o “PDCA” per reparto su 
progetti assegnati, come ad esempio quelli svolti dagli studenti universitari durante il 
periodo di stage. Ad oggi, sono 86 i progetti che la Fabio Perini ha identificato come progetti 
Lean Six Sigma; 73 Green Belt; 2 Black Belt; corsi Foundamental ad ogni dipendente. 
Per affrontare con successo il progetto LSS del reparto Detail Engineering all’interno della 




Il metodo DMAIC è uno degli strumenti LSS più moderni ed efficaci per il problem solving. 
Esso è strutturato in una serie di fasi sequenziali come mostrati in Figura 2.1 : 
 
Figura 2.1 : Ciclo DMAIC 
Queste fasi permettono di definire con precisione il tipo e l’entità del problema in questione, 
riconoscere la reale causa (root cause) del problema, trovare le soluzioni e i miglioramenti 
opportuni in grado di risolvere la situazione ed infine stabilire delle procedure da mettere in 
atto per mantenere nel tempo le soluzioni individuate precedentemente. Il DMAIC si avvale 
di tecniche di analisi quantitative e qualitative dei dati con impiego di strumenti statistici, ma 
non solo, il DMAIC fornisce anche pratici strumenti organizzativi. Per il raggiungimento 
dell’obiettivo, lo studio del processo di archiviazione e gestione della documentazione 
tecnica è stato impostato seguendo il metodo DMAIC. Ciò ha permesso di avere ben chiaro, 
in ogni momento, il fine da perseguire e il lavoro da svolgere. Vediamo ora nel dettaglio le 5 
fasi, le attività che sono state svolte e gli output ottenuti per ciascuna di esse come mostrato 
in Figura 2.2 : 
 





La fase Define ha lo scopo di definire, come dice la parola stessa, gli obiettivi del progetto, sia 
dal punto di vista del miglioramento della qualità, sia dei savings economici; gli ambiti 
interessati, quali sono i processi e i prodotti coinvolti; le risorse necessarie; i dati da 
analizzare e infine la pianificazione del lavoro.  Gli obiettivi dei progetti LSS devono essere 
realistici ed economicamente sostenibili, devono motivare le persone che compongono il 
team di lavoro, proponendo miglioramenti sostanziali dal punto di vista delle performance 
dei processi e dei benefits ottenibili. In genere, è preferibile che ogni progetto LSS si 
concentri in un preciso ambito all’interno dell’organizzazione, in quanto progetti troppo 
ampi che coinvolgono molti processi, fasi, prodotti e funzioni aziendali, rischiano di non 
essere gestiti efficientemente, dovendo coordinare un elevato numero di azioni volte al 
raggiungimento dell’obiettivo finale. Questa prima parte del percorso DMAIC ricopre un 
ruolo importante per affrontare con successo i progetti LSS, una “cattiva definizione” degli 
obiettivi, può provocare difficoltà e ritardi nelle fasi successive, compromettendo così la 
riuscita dei progetti stessi. Nella fase Define vengono impiegati diversi strumenti 
organizzativi, molto semplici ma estremamente efficaci, che aiutano il project team a fissare 
le linee guida del progetto. Gli strumenti utilizzati nel nostro progetto sono : Project Charter, 
Action Plan e il Process Maps.                                                        
Project Charter : si tratta di un documento sintetico nel quale vengono elencati i problemi 
iniziali; i risultati che esso dovrà raggiugere sia in termini di performance che di benefit 
economici; gli obiettivi di progetto, gli ambiti di analisi e di applicazione; le persone che 
andranno a comporre il project team e i rispettivi ruoli. La project charter permette ai 
componenti del team titolare del progetto di non perdere mai di vista l’obiettivo prefissato. I 
problemi emersi durante la fase di Define per il progetto in questione sono i seguenti :  
 Archiviazione del job sia su documento cartaceo che su documento elettronico 
 Informazioni poco chiare e incomplete, alcune volte non aggiornate e che non 
rispecchiano lo stato attuale della linea 
 L’utilizzo di piattaforme diverse (SAP e Archivio di Rete) rende doppie le informazioni 





 Riduzione del tempo di ricerca informazioni a NVA e raccoglierle in un solo 
“contenitore” per averle sempre a disposizione 
Al fine del raggiungimento dell’obiettivo, sono stati considerati come dati di progetto tutti i 
documenti tecnici Meccanici e System, escludendo dal nostro ring le vendite e i T.I.P. 
In seguito, l’ottimizzazione di processo consentirà di : 
 Avere una più facile gestione dello storico job e la possibilità di consultare l’archivio 
anche da remoto 
 Ridurre il tempo di ricerca informazione a  non valore aggiunto (NVA) 
 Avere le informazioni sempre a disposizione 
Action Plan : è utile per definire la sequenza delle fasi in cui si snoda il progetto e la durata 
prevista per ognuna di essa. Esso viene rappresentato attraverso il diagramma di Gantt. La 
forma è quella di una tabella a doppia entrata, dove sulle righe si specificano le attività da 
compiere, mentre sulle colonne si rappresenta la linea del tempo, ogni colonna è un’unità 
temporale. All’interno della tabella sono evidenziate delle barre con lo scopo di stabilire la 
durata delle singole attività. Il diagramma di Gantt per la durata del progetto in questione è 
quello presente in Figura 2.3 : 
 




Il termine del progetto è stato fissato per il 6 Marzo 2015, entro questa data tutti i 
documenti relativi ai Job del reparto tecnico Detail Engineering devono essere caricati e 
archiviati sul nuovo sistema di gestione della documentazione. 
Grazie a questo schema, è chiaro e semplice seguire la programmazione delle azioni da 
compiere per portare a termine il progetto, evitando dimenticanze e sgraditi ritardi. Inoltre, 
con il tutor aziendale responsabile, si sono svolti dei meeting settimanali al fine di tenere 
sotto controllo l’evolversi del lavoro.    
Process Maps : è importante per tracciare la mappa delle operazioni che compongono il 
processo in esame, in modo tale da avere una visione chiara di tutte le azioni che devono 
essere svolte per ottenere l’output del processo e poter individuare quelle critiche ai fini del 
miglioramento. Le modalità di mappatura utilizzate per il progetto in questione sono : 
 Diagramma SIPOC  offre una descrizione semplice, ma precisa degli elementi 
rilevanti del processo, identificati dall’acronimo : 
Supplier – fornitori di ciò che viene elaborato nel processo; 
Input – materie prime, procedure, informazioni fornite al processo; 
Process – descrizione del processo da sviluppare; 
Output – prodotto/servizio offerto al cliente; 
Customers – cliente finale del prodotto finito o destinatario del semilavorato per il 
processo successivo. 
La Figura 2.4, mostra il diagramma SIPOC creato insieme al team di progetto, al quale 
è stato affidato il compito di gestire la documentazione tecnica: 
 




 Diagramma di flusso : in questa prima fase di definizione complessiva di progetto è 
stato anche tracciato, con l’aiuto del programma Microsoft VISIO la mappatura del 
processo per conoscere e comprendere le attività svolte nel Detail Engineering e di 
conseguenza per riuscire a riconoscere i punti critici sulla quale concentrare gli sforzi 
di miglioramento. La Figura 2.5, rappresenta la mappatura del processo AS-IS relativo 
alle varie fasi che compongono il processo di ingresso job nel reparto tecnico: 
 
 
Figura 2.5 : Mappatura di processo reparto D.E. 
 
All’ingresso di una nuova commessa, si valuta se si tratta di un Job nuovo o di un 
adattamento, analizzando in particolare il primo caso perché come evidenziato in 
rosso nella mappatura, i documenti relativi alla lista prodotti clienti sono stati esclusi 
dal nostro ring di progetto. Nel caso di un adattamento, si ricerca la documentazione 
tecnica del Job di destinazione, il responsabile organizza la scheda tecnica e dopo 
opportuni chiarimenti tecnici agli enti competenti, oppure chiarimenti sulle MTS si 
prosegue con la progettazione. La prima fase termina con la messa in produzione 
delle macchine, del completamento e degli impianti. A questo punto la macchina 




tecnici se necessario e dei PL. In fase di collaudo se viene redatta la Punch List si 
contatta il PL per il supporto; se necessario vengono aggiornate le MTS e si verifica in 
officina il corretto posizionamento della linea per chiudere i disegni di layout e 
piastre di fondazione; se invece non viene redatta la Punch List, si verifica 
direttamente in officina il posizionamento della linea. Superate queste ultime fasi, si 
ha la conclusione del processo.  
2.3 Measure 
L’obiettivo principale della fase Measure è quello di riconoscere e raccogliere, nel modo più 
preciso e approfondito, i dati quantitativi che caratterizzano il processo in analisi con lo 
scopo di individuare, nella fase successiva, le fonti di variabilità del processo e di 
conseguenza le opportunità di miglioramento del processo stesso. Le attività principali di 
questa fase si riassumono in due step fondamentali: valutare e convalidare l’affidabilità dei 
sistemi di misura attualmente in uso; individuare le variabili critiche del processo e le non 
conformità sul prodotto. 
La filosofia LSS afferma che tutte le decisioni devono essere sostenute e basate su dati 
oggettivi e non su considerazioni sommarie; un’accurata gestione della fase Measure 
permette infatti di indentificare i problemi che affliggono il processo e concentrarsi sugli 
aspetti importanti da migliorare. Per questo motivo i dati devono essere: sufficienti, in modo 
tale da svolgere un’analisi che procura risultati attendibili, più il campione è numeroso e più 
sarà rappresentativo della realtà; rilevanti, ovvero utili per la comprensione delle 
problematiche; rappresentativi della situazione di lavoro abituale del processo.  
In seguito alla fase di definizione del progetto, si è proceduti con le attività di valutazione 
della bontà e dell’adeguatezza del sistema di misura impiegato e con la raccolta vera e 
propria dei dati. Affinché i dati collezionati diano risultati attendibili, è importante che lo 
strumento utilizzato e le procedure implementate per le misure siano affidabili. 
Con questo scopo, nella fase Measure per il progetto del reparto Detail Engineering, è stata 
svolta un’attività di raccolta dati eseguita dal 7 Gennaio 2015 al 16 Gennaio 2015. Per 
ottenere un campione affidabile, ai vari operatori addetti alla ricerca dei documenti tecnici 




 Scopo della prova 
 Come rilevare e registrare i tempi 
 I team member come persone di riferimento in caso di dubbi 
I tempi di ricerca sono stati volutamente suddivisi a seconda della tipologia di operatore 
tecnico (meccanico o elettrico) e rilevati in base alla ricerca di opportuni documenti. 
I documenti sono stati classificati, per la parte dell’ufficio tecnico meccanico, in  : 
• Documenti tecnici (Scheda tecnica, Catena Cinematica, Modulo troncatrici, Calcolo 
velocità, Lista motori, Incisioni) 
• Disegni linea ( Planimetria, Vista laterale) 
• Design Review 
• Caratteristiche prodotto 
mentre per la parte dell’ufficio tecnico elettrico, classificati in: 
• Documenti tecnici ( Scheda tecnica, Modulo troncatrici, Calcolo velocità, Lista motori) 
• Disegni linea ( Planimetria, Vista laterale) 
• Design Review 
• Caratteristiche prodotto 
Il reparto tecnico elettrico non gestisce documenti relativi alle Catene cinematiche, Modulo 
troncatrici e Incisioni perché sono documenti redatti e gestiti solo da parte dell’ufficio 
tecnico meccanico. 
Tutti i documenti sopra elencati, sono quelli che in seguito saranno caricati sul nuovo 
sistema di gestione e che il Detail Engineering utilizzerà per l’archiviazione dei relativi Job. 
Per ognuno di questi singoli documenti, è stato cronometrato il tempo di ricerca impiegato 
da ogni operatore del reparto Detail Engineering. 




I tempi rilevati, espressi in minuti, sono schematizzati nelle Tabelle 2.1 e 2.2 seguenti: 
 
Tabella 2.2 : Tempi di ricerca documenti impiegati dagli operatori elettrici 
 
Questi tempi sono stati utilizzati  per condurre l’attività di elaborazione dati. Grazie al 
programma MINITAB versione 17, utilizzato come software per il supporto alle analisi 




statistiche, i dati relativi ai tempi sono stati elaborati con più facilità per eseguire una 
corretta analisi e realizzare rapidamente i grafici.  
Nel nostro caso, i grafici realizzati in questa fase Measure, sono stati creati con il programma 
MINITAB attraverso il seguente comando (Figura 2.6): 
 
Graph > Individual Value Plot 
 
 









La prima elaborazione dati, fatta sui tempi relativi agli operatori meccanici, ha generato il 
seguente Individual Value Plot, come riportato in Figura 2.7: 
 
Figura 2.7 : IVP con i tempi degli operatori meccanici 
Il grafico riporta i tempi degli operatori meccanici impiegati per la ricerca dei vari tipi di 
documenti con un andamento medio dei tempi rappresentato dalla linea blu presente sul 
grafico stesso. Dall’analisi dei dati è stato possibile identificare gli “outliers”, cerchiati in 
rosso sul grafico, che hanno un tempo di ricerca maggiore rispetto agli altri operatori a causa 
della mancanza di documenti nel Job analizzato; ad una gestione non corretta dei dati o ad 
una archiviazione delle informazioni di difficile accesso. 
I risultati statistici, calcolati per l’ufficio tecnico parte meccanica, sono riportati nella Tabella 
2.3 seguente: 
 




Analizzando nel dettaglio i risultati, si evidenzi che su 32 rilievi (N°) per ogni tipologia di 
documento (Variabile), il 75% della popolazione ha una media di ricerca intorno ai 5 minuti 
come esprime la colonna della tabella relativa al terzo quartile (Q3). 
La seconda elaborazione dati, fatta sui tempi relativi agli operatori elettrici, ha generato il 
seguente Individual Value Plot, come riportato in Figura 2.8: 
 
Figura 2.8 : IVP con i tempi degli operatori elettrici 
Il grafico riporta i tempi degli operatori elettrici impiegati per la ricerca dei vari tipi di 
documenti con un andamento medio dei tempi rappresentato dalla linea blu presente sul 
grafico stesso. Anche in questo caso, sono stati identificati gli “outliers”, cerchiati in rosso sul 
grafico, che hanno un tempo di ricerca maggiore rispetto agli altri operatori a causa della 
mancanza di documenti nel Job analizzato; ad una gestione non corretta dei dati o ad una 
archiviazione delle informazioni di difficile accesso. 
I risultati statistici, calcolati per l’ufficio tecnico parte elettrica, sono riportati nella Tabella 
2.4 seguente: 
 




Analizzando nel dettaglio i risultati, si evidenzi che su 35 rilievi (N°) per ogni tipologia di 
documento (Variabile), il 75% della popolazione ha una media di ricerca intorno ai 7 minuti 
come esprime la colonna della tabella relativa al terzo quartile (Q3). 
Per capire meglio i risultati statistici ottenuti in precedenza e concludere la fase Measure, è 
stato costruito il Diagramma di Pareto. Esso permette di identificare e valutare quali siano gli 
elementi rilevanti su cui concentrare l’attenzione e mostrare l’impatto di ciascun elemento 
sull’effetto globale di una certa problematica. Graficamente si presenta come un diagramma 
a barre con le classi di frequenza ordinate per frequenza decrescente mentre la linea grafica 
rappresenta una distribuzione cumulativa.  
Nel nostro caso è stato costruito con MINITAB il Diagramma di Pareto attraverso il seguente 
comando (Figura 2.9): 
Stat > Quality Tools > Pareto Chart… 
 
Figura 2.9 : Schermata Minitab per creare il Diagramma di Pareto 
 I grafici ottenuti per la parte meccanica e per la parte elettrica sono riportati nella Figura 
2.10 , dove la classe di frequenza è rappresentata dalle varie tipologie di documenti (Fasi) 







Figura 2.10 : Diagramma di Pareto per fasi 
Questi due grafici sono utili per mettere a confronto la popolazione meccanica ed elettrica 
con i rispettivi tempi di ricerca documenti. In questo modo è possibile osservare che chi 
compila i documenti appartenenti al proprio comparto risulta più facilitato nella ricerca degli 
stessi. La variabilità maggiore si ha per il reparto elettrico che impiega più tempo per 
ricercare quella tipologia di documenti come la Vista laterale, le Caratteristiche prodotto e le 
Planimetrie che sono documenti elaborati dal comparto meccanico. La linea tracciata in 
rosso sui grafici precedenti, rappresenta la linea relativa alla percentuale cumulata costruita 
come la somma delle frequenze relative partendo da sinistra fino al 100%. 
 
2.4 Analyze 
La fase Analyze costituisce la parte centrale del percorso DMAIC. L’obiettivo è quello di 
analizzare i dati raccolti nella fase precedente, Measure, per individuare quali sono le vere 
cause della bassa performance, della scarsa qualità e degli sprechi. In questa fase quindi il 
project team inizia a dare forma a tutte le informazioni che si trova tra le mani, cercando di 




individuare un modello rappresentativo del processo, che può essere sintetizzato da una 
funzione di questo tipo: 
y = f ( x1 ; x2 ; x3 ; ……; xn ) 
dove y rappresenta il risultato del processo e nel quale è riconoscibile il problema associato 
al processo stesso; mentre ( x1 ; .... ; xn ) sono le variabili di input. Indentificare i fattori che 
influenzano significativamente il risultato ( KPIV = Key Process Input Variables ) è il punto 
cruciale della fase Analyze, perché su di essi si concentrerà la fase successiva di 
miglioramento ( Improve ). 
La fase Analyze è molto importante e il project team deve essere in grado di elaborare le 
idee e le teorie formulate nella fase precedente, definendo le priorità di analisi e gli 
approfondimenti da effettuare e valutare con senso critico i risultati ottenuti. 
Valutare la qualità del processo di archiviazione e gestione della documentazione tecnica e 
identificare le cause di variabilità che incidono significativamente su di esso, è l’obiettivo 
della fase Analyze. Con i dati a disposizione raccolti ed elaborati nella fase Measure, si può 
partire con l’analisi vera e propria, utile per investigare la posizione, la dispersione e la forma 
della distribuzione delle misure, ma anche per individuare eventuali valori anomali nei dati.  
Attraverso il programma MINITAB, i dati raccolti nella fase Measure, sono stati analizzati 
elaborando l’ Individual Value Plot  riportato nella Figura 2.11 seguente:  
 
Figura 2.11 : IVP con i tempi degli operatori meccanici   
L’IVP generato con MINITAB riporta tutti i tempi degli operatori meccanici impiegati per la 




valore medio totale ottenuto dalla media dei tempi di ricerca sulle 3 prove condotte da un 
operatore meccanico esperto su tutte le tipologie di documenti. Questo tempo è stato 
utilizzato come tempo di riferimento per calcolare la % di difetto sui vari documenti. Il 
difetto di un operatore è inteso come tutti quei tempi di ricerca posizionati al di sopra del 
limite di riferimento, inoltre l’operatore Ai  avrà impiegato un tempo inferiore di 4 minuti nel 
documento x, ma un tempo maggiore negli altri. Questo spiega perché alcuni tempi di 
ricerca sono sotto il valore limite.  
Il calcolo della percentuale dei difetti è stato eseguito prima per il reparto tecnico 
meccanico, ottenendo i risultati presenti nella Tabella 2.5 riportata di seguito: 
 
Tabella 2.5 : Calcolo percentuale dei difetti parte meccanica 
La tabella riporta, per ogni tipologia di documento (Fase) oggetto della ricerca, la 





dove i Difetti rappresenta il numero di operatori che hanno registrato un tempo di ricerca 
superiore al tempo limite di 4 minuti, mentre il Num. Rilievi rappresenta il totale delle 
rilevazioni fatte per il calcolo dei tempi che nel caso degli operatori meccanici è di 32.  
Per gli operatori meccanici, mantenendo un valore limite di 4 minuti, su 32 rilievi, la 
percentuale di difetto è più alta nei documenti relativi a : Calcolo velocità, Caratteristiche 




avuto più difficoltà durante la ricerca a causa di una consultazione non immediata per il Job 
da loro analizzato con il sistema attuale che il reparto Detail Engineering utilizza. 
Allo stesso modo sono stati analizzati i tempi registrati dagli operatori elettrici, generando il 
seguente Individual Value Plot riportato in Figura 2.12: 
 
Figura 2.12 : IVP con i tempi degli operatori elettrici 
In questo caso, l’IVP per gli operatori elettrici riporta tutti i tempi impiegati per la ricerca 
della documentazione ed il tempo di 7 minuti, che rappresenta il valore medio totale 
ottenuto dalla media dei tempi di ricerca sulle 3 prove condotte da un operatore elettrico 
esperto su tutte le tipologie di documenti. Su questo tempo di riferimento sono stati 
calcolati i difetti come riportati nella seguente Tabella 2.6:  
 
Tabella 2.6 : Calcolo percentuale dei difetti parte elettrica 
La tabella riporta, per ogni tipologia di documento (Fase) oggetto della ricerca, la 








dove i Difetti rappresenta il numero di operatori che hanno registrato un tempo di ricerca 
superiore al tempo limite di 7 minuti, mentre il Num. Rilievi rappresenta il totale delle 
rilevazioni fatte per il calcolo dei tempi che nel caso degli operatori elettrici è di 35. 
Mantenendo un valore limite  di 7 minuti, su 35 rilievi, la percentuale di difetto è più alta nei 
documenti relativi a :  Caratteristiche prodotto, Planimetria e Vista Laterale in quanto sono 
documenti su cui gli operatori hanno avuto più difficoltà durante la ricerca a causa di una 
consultazione non immediata perché sono documenti che vengono compilati dal reparto 
tecnico meccanico e la disponibilità delle informazioni è più complicata. Questo spiega la 
percentuale di difetto del 100% sia per le Planimetrie che per la Vista Laterale. 
Durante la fase Analyze abbiamo utilizzato il Diagramma Causa-Effetto come strumento per 
l’analisi qualitativa e per l’organizzazione del lavoro. Esso fornisce un’importante aiuto al 
project teams ad organizzare le loro idee sulle possibili cause alla base di un determinato 
problema (Effetto). Il Diagramma Causa-Effetto ha la forma delle scheletro di un pesce, come 
si può vedere nella Figura 2.13:   
 
Figura 2.13 : Diagramma Causa-Effetto 
 Nella “testa” viene definito il problema in esame, mentre i potenziali fattori scatenanti sono 
posizionati in modo gerarchico in insiemi di “lische” connesse alla testa. I fattori principali 
sono identificati da: Processo, Persone, Metodo, Misure e Materiale. Questo strumento non 
si pone come obiettivo quello di identificare la reale causa del problema, bensì di 




nessuna considerazione ed avere un quadro generale della situazione per procedere con 
l’analisi delle cause identificate.  
Il diagramma Causa-Effetto è stato redatto con la giuda e l’aiuto del programma software 
MINITAB attraverso il seguente comando (Figura 2.14): 
Stat > Quality Tools > Cause-and-Effect 
 
 
Figura 2.14 : Schermata Minitab per realizzare il Diagramma Causa-Effetto 





Figura 2.15 : Diagramma Causa-Effetto generato da Minitab 
Il risultato dello schema di Ishikawa ottenuto durante lo svolgimento del progetto al reparto 
tecnico, è riportato nella Figura 2.16 seguente: 
 




In un’ottica generale, si riconoscono quattro macro-cause che possono influire sul nostro 
effetto “Tempo a Non Valore Aggiunto (NVA) per reperire informazioni tecniche”: il Processo 
attuale per l’archiviazione dei documenti, le Persone, il Metodo di ricerca informazioni, le 
Misure impiegate, il Materiale utilizzato dal reparto Detail Engineering per la gestione di 
tutta la documentazione tecnica. Ognuno di questi fattori incide sulla variabilità complessiva 
in modo ed intensità diversi. Per ogni macro-causa, durante il Brainstrorming, il team di 
progetto ha proposto diverse idee sulle possibili cause alla base dell’effetto considerato. 
Considerando il processo, la variabilità introdotta è dovuta all’utilizzo di archivi diversi per la 
ricerca dei documenti tecnici per ogni job processato. La presenza di un archivio suddiviso 
per la parte meccanica e per la parte elettrica crea difficoltà di interscambio della 
documentazione, nonché la mancanza di ulteriori informazioni presenti negli altri reparti. E’ 
possibile tenere sotto controllo tutto ciò attraverso l’implementazione di un nuovo 
strumento di archiviazione. 
Per quanto riguarda l’elemento umano (Persone), le difficoltà maggiori che incontrano 
durante la ricerca della documentazione sono dovuti alla presenza di un archivio non 
costantemente aggiornato e ad un elevato rischio di errore durante l’archiviazione che 
rendono la ricerca dei documenti più difficoltosa. Questo è dovuto al fatto che spesse volte 
la documentazione è presso un altro ente oppure non viene correttamente ubicata perché 
non esiste una metodologia di archiviazione comune ed adeguata, pertanto, l’utilizzo di un 
nuovo sistema potrà garantire agli operatori tecnici una consultazione delle informazioni sui 
Job più facile ed immediata. 
Spostando l’attenzione verso il fattore metodo, le fonti di variabilità maggiore sono dovute 
alla presenza di regole non precise durante l’archiviazione, difficoltà di ricostruire la linea nel 
tempo perché le specifiche iniziali sono poco chiare e le informazioni sui possibili 
cambiamenti non sono aggiornate in tempo reale. Tutto questo è dovuto inoltre all’assenza 
di una metodologia univoca, non più attuale ed aggiornata perché nel tempo sono cambiati i 
metodi di lavoro e le esigenze aziendali pertanto è possibile tenere sotto controllo tutto ciò 
attraverso la revisione della procedura aziendale per la gestione dei documenti tecnici 




Per l’elemento misura, le maggiori difficoltà sono da parte del reparto elettrico a reperire 
informazioni meccaniche e viceversa, per il reparto meccanico a ricercare informazioni di 
tipo elettrico. Questo causa tempi troppo elevati per ritrovare la documentazione 
necessaria. 
Infine, un ruolo importante è quello del fattore materiale utilizzato dal reparto Detail 
Engineering. In particolare, all’interno del reparto tecnico, le informazioni sui Job processati 
sono ubicate in modo non strutturato in quanto manca uno strumento efficace e idoneo per 
la ricerca e la gestione dell’archiviazione. La scelta è quella di realizzare un nuovo strumento 
che permetta di risolvere questi problemi e di ridurre il tempo di ricerca. 
Il Diagramma Causa-Effetto risulta molto utile per avere un quadro complessivo degli 
elementi che influenzano il processo e poter individuare le cause di variabilità più 
importanti, sulle quali si concentreranno le analisi e gli sforzi di miglioramento. 
Al termine della costruzione del Diagramma di Ishikawa, ogni componente del team ha 
espresso un voto di preferenza (aggiungendo un pallino blu come è possibile notare dalla 
figura precedente) su quelle problematiche considerate più rilevanti. Da ciò è emerso che le 
problematiche da approfondire sono le seguenti: 
• Strumento non idoneo 
• Difficoltà nel reperire le giuste informazioni 
• Regole non precise e lasciate al caso 
• Non trovare la documentazione 
Queste problematiche sono state analizzate nel dettaglio attraverso la metodologia dei 5 
Why’s, per andare ad individuare le relative root causes (cause alla radice). La strategia dei 5 
Why’s  pone l’attenzione sul problema andando a rispondere per 5 volte alla domanda 
“Why” (perché), dove è possibile, e cercare di rimuovere in maniera definitiva le cause alla 
radice caratterizzanti il problema esaminato attraverso un’analisi più approfondita. Nella 
Tabella 2.7 seguente, si osserva che per ogni problematica sono stati individuati i 5 Why’s 





Tabella 2.7 : Applicazione della metodologia dei 5 Why’s 
 
Le root causes individuate al termine dell’applicazione della metodologia dei 5 Why’s sono le 
seguenti: 
• Sistemi non attuali e aggiornati 
• Regole per l’archiviazione non aggiornate 
• Procedure non più adeguate 
• Mancanza procedura per la gestione della documentazione 
Questi risultati, emersi dalla fase Analyze, andranno a costituire il punto di partenza per il 
passo successivo, Improve, il quale ha l’obiettivo di raccogliere le proposte di miglioramento, 
valutare le alternative più adatte ed efficaci e dare così il via ad una serie di azioni correttive 
orientate a risolvere le problematiche emerse ed aumentare la qualità del processo di 
archiviazione e gestione della documentazione tecnica del reparto Detail Engineering con la 











Lo scopo di questa fase è quello di pianificare e mettere in atto le azioni di miglioramento 
per eliminare, o per lo meno ridimensionare, gli aspetti critici e le cause della bassa 
performance del processo, individuati dalle analisi e dai test sviluppati nel punto precedente 
del DMAIC. 
Nella fase Improve il project team deve impiegare tutta la sua creatività ed esperienza per 
identificare un ventaglio di possibili soluzioni al problema in oggetto, concentrandosi sulle 
cause più significative emerse dall’analisi dei dati e facendo accurate considerazioni sui costi 
da sostenere e sui benefici ottenibili. A conclusione di tale fase, si procede con la valutazione 
dei risultati ottenuti a seguito degli sforzi di miglioramento messi in atto, con lo scopo di 
validare gli improvements applicati e stabilire procedure di Best Practice per farli diventare 
azioni di routine. 
La fase Improve prevista per il progetto in questione, è stata approcciata effettuando un 
Brainstorming con il project team in modo da proporre alcune soluzioni idonee a risolvere le 
cause emerse durante la fase Analyze quando è stata applicata la metodologia dei 5 Why’s. 
Le idee generate dal Brainstorming sono state di diverso tipo, alcune in seguito poi scartate 
per vari motivi. Le proposte sono le seguenti: 
1. Archiviazione automatica tramite scanner: tecnologia attualmente accessibile e già 
disponibile in molti uffici in Perini, ma è necessario strutturare le cartelle di rete per 
poterle usare. Può essere utile come strumento “accessorio” per scannerizzare il 
vecchio archivio cartaceo, quindi questa soluzione è stata scartata perché è stata 
data priorità alle cartelle dell’Archivio di rete usato dal reparto D.E. 
2. Archiviazione automatica tramite invio a cartella di rete: tramite un indirizzo di 
posta elettronica (es. invio un file Excel a una e-mail tipo job@fabioperini.com 
scrivendo nell’oggetto e-mail il job, separato da ; con il tipo documento) il server 
Exchange “smista” il documento nella cartella corretta. Idea scartata perché poco 
precisa, tecnologia non ancora vista in Perini e notevole impatto IT per lo sviluppo 
che risulta consistente in quanto c’è necessità di chiamare un consulente esterno e 
in più sono necessarie  modifiche al sistema attuale  




4. Nuova formazione operatori D.E. 
5. Archiviazione SAP pura: possibilità di avere tutta la documentazione su SAP 
eliminando così l’attuale Archivio di Rete. Proposta scartata perché SAP è 
estremamente “rigido” come sistema. L’impatto IT è molto alto a causa dello spazio 
occupato, inoltre è richiesta  una definizione esatta dei tipi di contenuto e la 
procedura di compilazione di caratteristiche è molto complessa. Già utilizzato in 
passato in Perini ma si tende a farlo automaticamente dal gestionale o da software 
appositi come il CAD  
6. Sistemi cloud : scartato perché oneroso per il costo dello spazio, tempi e 
performance 
7. Nuove procedure per il caricamento dei documenti 
8. Continuare a usare le cartelle di rete con altra struttura di dati  
9. Usare il “Totem”:  strumento web intranet sviluppato per un progetto  LSS 
internamente all’azienda, ad uso officina. Attualmente è molto flessibile, ma di 
totale gestione IT 
10. Utilizzo di SharePoint per la gestione della documentazione 
Di queste 10 idee proposte durante il Brainstorming, 4 sono risultate quelle più adatte per 
risolvere le cause emerse durante l’applicazione della metodologia dei 5 Why’s. In 
particolare, nella Figura 2.17 seguente, è possibile capire nel dettaglio quale soluzione riesce 
meglio a risolvere la causa individuata:  
 





Le soluzioni più promettenti sono quindi le seguenti: 
1. Revisione procedura di archiviazione documenti D.E.: è la soluzione proposta per 
risolvere le cause dovute ad una mancanza di procedure per la gestione della 
documentazione o perché quelle che esistono non sono più adeguate in quanto nel 
tempo sono cambiati i metodi di lavoro e le esigenze aziendali 
2. Nuova formazione operatori del Detail Engeeniring: è la soluzione proposta per 
effettuare nuova formazione agli operatori tecnici con nuove regole per 
l’archiviazione dei documenti perché quelle attuali risultano non aggiornate  con 
conseguente difficoltà nel reperire le informazioni inerenti i job gestiti dal reparto 
tecnico. 
3. Nuove procedure caricamento documenti: è la soluzione proposta dal team di 
progetto per definire nuove procedure previste durante l’archiviazione dei 
documenti compilati e gestiti dal reparto Detail Engineering in quanto quelle 
attualmente utilizzate non prevedono una metodologia univoca e le regole non sono 
precise e chiare per tutti gli operatori 
4. Utilizzo di SharePoint per la gestione della documentazione: l’utilizzo e 
l’implementazione di un nuovo strumento come quello del programma Microsoft 
SharePoint è la soluzione che si vorrà adottare per cercare di risolvere le cause 
dovute alla mancanza di procedure per la gestione della documentazione; a regole 
per l’archiviazione non aggiornate e alla presenza di sistemi non attuali e aggiornati 
per via della mancanza di un vero strumento idoneo che il reparto tecnico per ora 
non possiede e che crea difficoltà nel caricamento e in seguito nella gestione di quei 
documenti che per tutto il Detail Engineering sono di notevole importanza. 
Lo strumento utilizzato per valutare e selezionare le soluzioni migliori fra tutte quelle 
formulate è la Priority Matrix (matrice delle priorità). Essa ha la forma di  tabella ordinata 
contenenti una lista di azioni proposte, alle quali viene assegnato un punteggio in base al 
loro impatto sull’output, utile per determinare l’ordine di applicazione delle stesse. La 
Priority Matrix realizzata per il progetto in questione è quella della Figura 2.18 in cui ad ogni 





Figura 2.18 : Priority Matrix in funzione di Sforzi/Benefici 
Secondo questa logica, abbiamo potuto posizionare le nostre 4 soluzioni sul piano cartesiano 
in Figura 2.19 dove sull’asse delle ordinate troviamo i valori dei Benefici mentre sull’asse 
delle ascisse il valore degli Sforzi: 
 
Figura 2.19 : Posizionamento delle soluzioni proposte  
Dai risultati del Brainstorming e dall’analisi delle soluzioni in funzione di Sforzi/Benefici, la 
scelta è per la soluzione S4:  
• Utilizzo di SharePoint per la gestione della documentazione 
Il reparto Detail Engineering ha deciso di utilizzare Microsoft SharePoint come nuovo 
strumento per la gestione della documentazione ed avere una pagina personale contenente 
tutti i Job gestiti all’interno del reparto, dopo un’accurata analisi fatta sugli altri reparti della 




Ad esempio il reparto Industrial Engineering utilizza SharePoint per andare a ricercare tutte 
le Converting Machines suddivise in base alla tipologia. La Figura 2.20 seguente, rappresenta 
la pagina dedicata del loro sito con un elenco di tutto il parco macchine gestite dal reparto 
con anche una lista dei relativi prezzi: 
 
Figura 2.20 : Pagina sito SharePoint per il reparto Industrial Engineering 
Oppure come il reparto Project Management che ha creato una pagina personale su 
SharePoint con una lista di tutti i Job in corso ognuno dei quali racchiude informazioni su: 
nome cliente, area, paese e lo stato di avanzamento del relativo Job. La Figura 2.21 
rappresenta la prima pagina del sito: 
 
Figura 2.21 : Pagina sito SharePoint reparto Project Management 
Per rafforzare la decisione di questa scelta, è stato organizzato un corso “base” per l’uso di 




strumento è l’ideale per sostituire l’attuale gestione dei documenti su cartelle di rete in 
quanto consente di: 
• Avere una classificazione migliore dei documenti con possibilità di aggiungere 
informazioni assegnando “tag” o “metadati” per aggregazione su pagine web per 
argomento o per la ricerca 
• Indipendenza da IT per gestione e autorizzazione. Il proprietario del sito può infatti 
decidere a chi concedere l’autorizzazione della sua pagina e cosa far vedere e cosa 
invece tenere nascosto. L’impatto IT in questo caso è pari a zero, così come nulli sono 
i tempi di attesa. Inoltre, per ora, non ci sono vincoli di spazio 
• Può mantenere lo storico delle modifiche e avere più versione sui documenti. Infatti 
c’è la possibilità di ripristinare vecchie versioni di un documento e la possibilità di 
scrivere una nota quando si fa una modifica 
•  Cancellazione recuperabile. Esiste infatti un “cestino del sito” per ogni sito e un 
“cestino SharePoint” globale 
• Presenza di un motore di ricerca per: cerca titolo, nome file, dati dentro file Office o 
Pdf, tag e metadati 
• Gestione dello spazio ottimizzata in quanto i file caricati sono automaticamente 
“compressi” 
• Evita duplicazione dei documenti. La logica di classificazione tramite cartelle può 
portare a creare duplicati, come accade per esempio se bisogna mettere il solito 
documento in cinque cartelle diverse. In SharePoint, invece, posso caricare il 
documento una volta sola e assegnare cinque tag o cinque valori di metadato. 
• In SharePoint in genere si caricano i documenti in librerie di documenti omogenei. Ad 
esempio tutti gli Schemi Cinematici in una libreria consente di avere una “vista” del 
documento per job (tramite la pagina dedicata per ogni job) o per tipo documento 
(lavorando sulla raccolta di tutti gli Schemi Cinematici). 
• Le raccolte e gli elenchi di dati possono avere “viste” diverse, ad esempio tramite 
filtro su metadati (es. Job spediti e non spediti) 
• Sul caricamento/modifica di files è possibile avviare “workflow” ovvero programmi 
che automatizzano alcune funzioni( ad esempio come all’aggiunta di un Job), è 




standardizzato centralmente in SharePoint, questo vuol dire che l’utente ha sempre 
l’ultimo modello aggiornato su nuovo Job 
• Usando “l’estrazione” del file SharePoint, è immediatamente visibile chi sta 
lavorando su un file. Questo permette la collaborazione fra colleghi 
• E’ possibile collaborare su progetti e su documenti, in un ufficio o fra uffici 
• Rispetto a SAP è più flessibile in quanto nasce per gestire documenti (SAP è un 
software gestionale per la gestione del “dato” o per flussi transazionali) 
Inoltre Microsoft SharePoint è: 
• Prodotto Microsoft, ma non un software gestionale 
• Strumento che permette la collaborazione fra colleghi e condivisione di informazioni 
• Utilizza la Intranet Körber aziendale dedicata ai dipendenti Fabio Perini (Lucca - 
Bologna - Joinville – Green Bay – Shanghai) 
• Capace di avere un “ambiente operativo” semplice da usare 
• Permette la gestione di documenti 
• Possibilità di avere documenti “accessori” a quelli gestiti nei flussi principali 
• Evitare duplicazioni di dati, di documenti e dei principali flussi di lavoro aziendali 
Per tutti questi motivi, il reparto Detail Engineering ha scelto di utilizzare SharePoint come 
nuovo sistema per la collaborazione documentale fra i reparti dell’azienda Fabio Perini e di 
gestire parte della documentazione presente sulle cartelle di rete direttamente su Microsoft 





Figura 2.22 : Migrazione delle cartelle di rete su Microsoft SharePoint 2010 
Il sito presente nella sezione Operations > Detail Engineering > Archivio Job, realizzato 
durante lo svolgimento di questo progetto, contiene un elenco di tutti i Job converting di 
Fabio Perini Lucca. La Figura 2.23 mostra la prima pagina del sito: 
 
Figura 2.23 : Prima pagina del sito Archivio Job su SharePoint 
L’elenco di tutti i Job è stato suddiviso in base al loro stato se: attivi, spediti o 







Figura 2.24 : Elenco Job suddivisi in Attivi, Spediti, Annullati/Sospesi 
Nell’istruzione operativa per la nuova gestione della documentazione D.E., presente 
nell’Allegato, è possibile capire un po’ più nel dettaglio la pagina web creata sul portale 
SharePoint Fabio Perini, in cui è presente l’Archivio Job con tutte le sue caratteristiche e quei 
documenti che non saranno più presenti nelle cartelle condivise dell’Archivio di Rete 
utilizzato dal reparto D.E.. 
La struttura del sito dell’Archivio Job su SharePoint è stato creato attraverso tre pagine 
dinamiche: 






che contengono “web part” che mostrano elenchi e raccolte filtrate tramite un parametro 
del link che le apre. Inoltre è stato utilizzato un po’ di javascript per renderlo “responsive” 
ovvero che si adatta al layout, o per gestire errori/tentativi di forzare la pagina tramite il link 
di apertura. La Figura 2.25 seguente è un esempio di come realizzare una “web part” in una 
pagina del sito: 
 
Figura 2.25 : Esempio di Javascript per creare una web part su SharePoint 
Mentre il criterio di filtro applicato alle varie “web part” create, è quello della seguente 
Figura 2.26: 
 




Per editare le testate presenti in ogni pagina Job dedicata con tutte le informazioni presenti 
sulle colonne dell’elenco della prima pagina, è stata utilizzata la pagina dinamica 
Job_Template come presente nella seguente Figura 2.27 seguente: 
 
Figura 2.27 : Esempio di Javascript per editare le testate all’interno di una pagina Job dedicata su SharePoint 
L’elenco Job presente nella prima pagina del sito, ha come metadato un elenco di Job 
“centralizzato” per futuri collegamenti, più metadati specifici del reparto D.E.. 
 











Questa è l’ultima fase del percorso DMAIC, la quale coincide normalmente con la fine del 
progetto LSS. Lo scopo principale della fase Control è quello di tenere sotto controllo il 
processo stesso, definendo una serie di azioni sistematiche e verifiche periodiche che 
devono essere svolte da tutte le persone coinvolte nel processo ai fini di rafforzare e 
mantenere nel tempo i miglioramenti apportati dal project team e quindi prevenire o ridurre 
le cause degli sprechi nel processo e della bassa qualità nel prodotto. Il project team ha il 
compito di redigere piani di controllo e monitoraggio del processo che definiscano la 
pianificazione degli interventi di “manutenzione” e di verifica delle prestazioni dello stesso, 
puntando l’attenzione sulle variabili rilevanti, sul livello di difettosità del prodotto, sul 
sistema di misura e sull’organizzazione del lavoro e dei compiti in genere.  
Infine, si deve provvedere alla formazione e all’addestramento di tutte le persone che 
andranno ad agire quotidianamente sul processo, per educarle ai nuovi metodi e ai 
miglioramenti applicati. Per questo motivo sono state condotte delle sessioni private di 
training attraverso dei corsi erogati dal 24-02 al 27-02 2015 (10h) a tutti gli operatori tecnici, 
meccanici ed elettrici, del reparto che utilizzeranno la nuova piattaforma SharePoint per 
inserire e gestire i documenti tecnici relativi ai vari Job. E’ stato realizzato un manuale 
(vedere Allegato) per semplificare l’utilizzo della nuova piattaforma SharePoint durante 
l’inserimento della documentazione tecnica. Il manuale è stato inserito anche all’interno 
della prima pagina del portale SharePoint nella sezione Operation>Detail Engineering, come 
guida per gli operatori tecnici che gestiranno l’inserimento delle varie documentazioni e la 
loro consultazione. E’ stata fatta un’ulteriore sessione privata di training a colui che sarà 
responsabile della gestione della pagina e che provvederà al caricamento dei nuovi Job 2015 
creando per ognuno la rispettiva pagina dedicata con tutte le informazioni principali. 
Durante la fase Control, è stata condotta la stessa attività effettuata durante la fase Measure 
andando a rilevare di nuovo tutti i tempi di ricerca documenti per gli operatori meccanici ed 
elettrici questa volta utilizzando l’Archivio Job realizzato sul portale SharePoint.  






Tabella 2.8 : Tempi di ricerca documenti impiegati dagli operatori meccanici su SharePoint 
 
 




Questi tempi sono stati utilizzati per poter condurre l’attività di monitoraggio del processo. 
Come nella fase Analyze, attraverso il programma MINITAB è stato costruito il seguente 
Individual Value Plot utilizzando contemporaneamente i tempi rilevati per gli operatori 
meccanici e quelli per gli operatori elettrici impiegati durante la ricerca della 
documentazione. Il grafico risultante è quello presente nella Figura 2.28 seguente: 
 
Figura 2.28 : IVP con i tempi registrati dagli operatori meccanici ed elettrici su SharePoint 
E’ possibile osservare dal grafico che i tempi di 4 minuti e 7 minuti, registrati durante la fase 
Analyze e presi come valori limite, risultano ora troppo cautelativi in quanto i tempi di 
ricerca sono passati da minuti a secondi. Infatti tutta la popolazione impiega un tempo di 
ricerca inferiore a questi due valori, all’incirca tra 5 sec. e 25 sec. 
Vista l’impossibilità di eseguire prove con operatori esperti, causa nuovo sistema di ricerca 
mai usato, è stato deciso di eseguire un test di prova e dai valori ottenuti il responsabile del 
D.E. ha deciso di impostare come valore limite 10 sec. L’ Individual Value Plot con questo 





Figura 2.29 : IVP meccanici/elettrici con tempi di ricerca documenti in secondi utilizzando SharePoint 
Questo nuovo valore limite di 10 secondi è stato utilizzato come riferimento per il calcolo 
della difettosità dopo la fase Improve, ovvero dopo l’introduzione della nuova soluzione per 
il processo in esame. 
Il calcolo della percentuale dei difetti è stato eseguito prima per il reparto tecnico 
meccanico, ottenendo i risultati presenti nella Tabella 2.10 seguente: 
 
Tabella 2.10 : Calcolo percentuale dei difetti parte meccanica 






dove i Difetti rappresenta il numero di operatori che hanno registrato un tempo di ricerca 
superiore al tempo limite di 10 secondi, mentre il Num. Rilievi rappresenta il totale delle 




Nel caso degli operatori meccanici, mantenendo un valore limite di 10 secondi, su 32 rilievi, 
la percentuale di difetto è diminuita rispetto a prima della fase Improve anche in quei 
documenti  relativi a : Calcolo velocità, Caratteristiche prodotto, Incisioni e Lista motori che 
prima di utilizzare il nuovo sistema di archiviazione della documentazione avevano creato 
maggiori difficoltà durante la ricerca con tempi più alti.  
Per il reparto tecnico elettrico, i risultati relativi al calcolo della percentuale dei difetti dopo 
la fase Improve, sono riportati nella Tabella 2.11 seguente: 
 
Tabella 2.11 : Calcolo percentuale dei difetti parte elettrica 





dove i Difetti rappresenta il numero di operatori che hanno registrato un tempo di ricerca 
superiore al tempo limite di 10 secondi, mentre il Num. Rilievi rappresenta il totale delle 
rilevazioni fatte per il calcolo dei tempi che nel caso degli operatori elettrici è di 35. 
Mantenendo un valore limite di 10 secondi, su 35 rilievi, la percentuale di difetto è diminuita 
notevolmente anche per quei documenti relativi a Planimetria e Vista Laterale che prima di 
utilizzare la nuova soluzione SharePoint per l’archiviazione della documentazione avevano 
creato maggiori difficoltà durante la ricerca con tempi più alti e una difettosità del 100%.  
Questi valori sono stati utilizzati per il calcolo del Process Sigma per esprimere il rendimento 
del processo basato sul numero di articoli difettosi per milione di opportunità (DPMO). Il 
metodo per il calcolo del Process Sigma prevede di seguire i seguenti steps: 
• Identificare il numero di opportunità del difetto (O) 




• Contare il numero dei difetti totali sulle unità ispezionate (D) 
• Determinare il numero di opportunità totali (O*U) 
• Calcolare il rendimento 
• Trovare sulla tabella Sigma il valore di sigma corrispondente al rendimento calcolato 
Per un confronto significativo, è stato calcolato il Process Sigma prima con il numero di 
difetti ottenuti durante la fase Analyze e poi dopo la fase Improve quando gli operatori 
tecnici hanno condotto la ricerca con l’utilizzo della piattaforma SharePoint. 
Il valore del Process Sigma utilizzando come strumento l’Archivio di Rete del reparto Detail 
Engineering per l’archiviazione e la ricerca della documentazione Job è il seguente (Figura 
2.30): 
 
Figura 2.30 : Calcolo del Process Sigma utilizzando l’Archivio di Rete 
 
Si può notare che su 632 unità ispezionate, il numero di difetti rilevati è pari a 233 unità con 
un rendimento del processo del 63,13%. Consultando la tabella Sigma, il valore di sigma 






Il Process Sigma calcolato dopo l’utilizzo di SharePoint per la ricerca dei documenti tecnici è 
invece il seguente (Figura 2.31): 
 
 
Figura 2.31 : Calcolo del Process Sigma utilizzando l’Archivio Job su SharePoint 
 
In questo caso invece, si può notare che su 632 unità ispezionate, il numero di difetti rilevati 
è pari a 105 unità con un rendimento del processo di 83,39%. Consultando la tabella Sigma, il 
valore di sigma corrispondente a tale rendimento è di 2,47. 
Dal confronto tra i due valori del Process Sigma calcolati precedentemente, si nota che la 
difettosità della popolazione è diminuita del 45% permettendo in questo modo di avere un 
rendimento del processo migliore con l’utilizzo della piattaforma SharePoint. 
 
2.7 Risultati 
Con la conclusione delle fasi del DMAIC è stato calcolato il Saving mensile in modo tale da 
capire il beneficio economico che l’azienda Fabio Perini S.p.A. ottiene con la riduzione del 
tempo impiegato per consultare e ricercare tutti i documenti tecnici sui Job implementando 
la nuova soluzione. Il Saving mensile è stato calcolato separatamente prima per la parte 
meccanica e poi per la parte elettrica dopo che la Money Belt aziendale ci ha fornito il 




Nelle seguenti Tabelle 2.12 e 2.13 sono presenti i dati relativi agli operatori meccanici ed 
elettrici per il calcolo del Saving: 
 
Tabella 2.12 : Dati per il calcolo del saving mensile parte meccanica 
 
Tabella 2.13 : Dati per il calcolo del saving mensile parte elettrica 
 Il Saving mensile è calcolato come: 
..  ∗  ∗  ∗  °" 
 dove: 
• MAO è la media degli accessi al mese sulla nuova soluzione SharePoint per singolo 
operatore ipotizzato ad un valore comune pari a 15  
• TR è il tempo di ricerca risparmiato tra il tempo impiegato prima della fase Improve 
(TPI) e dopo aver introdotto la nuova soluzione (TDI). Questo tempo è quindi 
calcolato come: 
  "# $ # 
Per gli operatori meccanici il tempo risparmiato è di 220,1 sec. mentre per gli 
elettrici è di 371,16 sec. 
• CO è il costo dell’operatore 




Il Saving mensile calcolato per i due comparti è pari a: 
.. %%&'%  924,42	€// 
.. 01%  1.884	€// 
Dal risparmio di tempo ottenuto e dal calcolo dei valori del Saving mensile per i due 
comparti, il beneficio totale che la Fabio Perini S.p.A. è in grado di raggiungere con la 
conclusione di questo progetto e l’utilizzo della piattaforma SharePoint anche per il reparto 
tecnico è di 2.808,42 €/mese, ovvero 33.701 €/anno. 
L’Archivio Job realizzato sul portale SharePoint per il reparto Detail Engineering è stato 
corredato di un contatore di accessi per essere più precisi in futuro sul controllo del Saving. 
Infatti, controllando l’opzione sito “Report Web Analitycs” è possibile capire l’andamento 
degli accessi giornalieri e il numero di visualizzazioni della pagina, come rappresentato 
graficamente nella Figura 2.32 e nella Figura 2.33 di seguito riportate: 
 







Figura 2.33 : Numero di visualizzazioni di pagina 
Inoltre, con l’introduzione della soluzione e l’utilizzo dell’Archivio Job su SharePoint, il tempo 
medio di ricerca della documentazione è diminuito notevolmente, come è possibile notare 
dalla Figura 2.34 seguente: 
 
Figura 2.34 : Confronto tra il tempo medio di ricerca iniziale e quello impiegato con SharePoint 
 
Il valore di 609 sec. è il tempo che mediamente si impiegava per  la ricerca della 




media si impiega per la ricerca su SharePoint utilizzando i tempi registrati in fase Control. Dal 
confronto tra la situazione iniziale e quella con l’introduzione del nuovo sistema, il risparmio 





















L’obiettivo che ci siamo prefissati di raggiungere con la conclusione di questo progetto di 
tesi, implementando una nuova soluzione come sistema di gestione della documentazione e 
cercare di ridurre il lead time per la consultazione e la ricerca delle informazioni tecniche sui 
Job, è stato raggiunto applicando la metodologia del Lean Six Sigma in tutte le sue fasi. 
Questo progetto è teso a semplificare i processi aziendali, ridurre le criticità, eliminare gli 
sprechi e quindi partire dai difetti per valorizzare le eccellenze.  
In pratica, l’approccio LSS applicato a questo progetto, consente di perseguire 
simultaneamente un incremento della velocità dei processi, tramite l’eliminazione delle fasi 
prive di valore aggiunto e la lotta agli sprechi e il miglioramento della qualità dei processi, 
tramite la riduzione della loro variabilità. Due sono le caratteristiche distintive del successo 
della metodologia: 
1. Il coinvolgimento di tutta l’organizzazione, a tutti i livelli, per un miglioramento 
continuo 
2. l’identificazione dei progetti da lanciare 
Una volta stabiliti gli obiettivi aziendali, si devono identificare i processi chiave e misurare le 
performance in termini di efficacia ed efficienza che la soluzione sviluppata per risolvere i 
problemi è in grado di generare. 
L’adozione in una prospettiva così ampia (a livello di organizzazione) dello strumento 
informatico Microsoft SharePoint come nuovo sistema per la gestione documentale, ha 
trovato in questo lavoro nuova linfa, considerando che il progetto in area tecnica ha 
preceduto molti progetti paralleli che hanno preso vita in seguito all’interessamento degli 
altri enti aziendali. Il progetto di questa tesi (specifico per il reparto tecnico) ha quindi 
raggiunto un duplice risultato positivo vedendo la sua totale realizzazione e catalizzando 
l’attenzione su quelle aree aziendali della Fabio Perini S.p.A. che ancora non avevano una 
pagina personale su Microsoft SharePoint. 
Il percorso di analisi, progettazione ed implementazione ha visto coinvolti molti utenti 
aziendali che, grazie alla loro preparazione specifica, hanno dato un apporto fondamentale 




conoscenze e competenze in ambito di Document Management. Oltre ai risultati inerenti la 
piattaforma SharePoint questo ha sicuramente portato un know-how di valore che ora 
rimane come una risorsa importante all’interno dell’azienda.   
Con l’implementazione delle soluzioni apportate, sono stati ottenuti i seguenti benefici: 
• Lo strumento Microsoft SharePoint scelto come nuovo sistema per l’archiviazione e 
la gestione della documentazione del reparto tecnico rispetta le linee giuda indicate 
dalla KS/KORBER dell’azienda Fabio Perini S.p.A. 
• Soddisfazione del Reparto Montaggio che potrà visionare i disegni come: Vista 
laterale, Carteratura, Canalizzazione, Planimetria e Piastre di fondazione 
direttamente da TOTEM quando saranno caricati su SharePoint in ogni Job 
corrispondente. Questo è utile per un’immediata visione dei disegni dall’officina per 
il corretto montaggio delle linee. 
• Gestione e monitoraggio della documentazione più semplice e ordinata. 
• Alcune informazioni presenti su SAP sono state migliorate, infatti le note dove sono 
scritte le planimetrie su SAP sono un testo puro, su SharePoint sono un link che apre 
i disegni in pdf. 
Il progetto di tesi aveva l’obiettivo di ottimizzare il processo di archiviazione dei documenti 
tecnici passando da uno stato di caos, a causa della mancanza di linee guida, ad uno stato di 
ordine con linee guida ben definite in modo tale da: 
• Avere una più facile gestione dello storico Job e la possibilità di consultare l’archivio 
anche da remoto 
• Ridurre il tempo di ricerca informazione a  non valore aggiunto (NVA) 
• Avere le informazioni sempre a disposizione 
La nuova piattaforma, per quel che concerne la gestione dei documenti, ha già portato dei 
miglioramenti in tutti gli aspetti individuati in precedenza ed in particolare, oltre 
all’efficienza di organizzazione, salvataggio e reperimento di molti documenti, la riduzione 
di: 




• Modifica o cancellazione accidentale 
• Consultazione non autorizzata 
In merito agli obiettivi originari del progetto di tesi, le funzionalità di SharePoint introdotte 
soddisfano quindi le aspettative, standardizzando e semplificando la gestione di determinati 
documenti, migliorandone la reperibilità e la sicurezza, ma soprattutto portano in azienda un 
nuovo strumento, ricco di funzionalità, totalmente personalizzabile e tutto da esplorare 
sotto molti aspetti, come quello della collaborazione tra gli enti e della condivisione sociale. 
L’adozione di un nuovo strumento, a maggior ragione se di carattere informatico, richiede un 
cambiamento nelle abitudini delle persone e se non incentivato adeguatamente può tradursi 
in un insuccesso. In questo caso il sito creato in SharePoint e tutte le nuove funzionalità 
hanno riscosso interesse da parte degli utenti e l’obiettivo principale a questo punto diventa 
il consolidamento dello strumento e di quanto realizzato, nonché l’introduzione di altre 
novità per futuri sviluppi che il reparto tecnico D.E. deciderà di introdurre nella pagina 
dedicata per l’Archivio Job ed in particolare: 
• divulgare a tutti i reparti aziendali le informazioni utili allo svolgimento delle attività 
quotidiane 
• Implementare l’Archivio Job di SharePoint con ulteriori file e/o informazioni 
necessarie come: 
 Sviluppo di un Configuratore 
 Inserimento di nuove liste MTS 
 Relazioni sul Project Leader e Project Management 










ALLEGATO : ISTRUZIONE OPERATIVA PER NUOVA GESTIONE DOCUMENTAZIONE D.E. 
Si accede al portale SharePoint Fabio Perini C.A.S.A. ( Centralized And Shared Archive) 
tramite il seguente link: 
https://casa.fabioperini.com/Pages/Home.aspx 
Nella sezione Operation  Detail Engineering  Archivio Job è possibile accedere alla lista di 













La ricerca di ogni singolo Job può avvenire nei seguenti modi: 
• Filtrando la lista per anno tramite il campo di ricerca presente nella prima pagina del 
sito 
 
• Tramite il filtro presente sulle intestazioni delle colonne ( es. Modello macchina, 





• Inserendo il numero di Job nel campo di ricerca e premendo Invio 
 






Ogni Job ha una pagina dedicata che contiene: 
• Un riepilogo di tutte le informazioni presenti nelle colonne della prima pagina del sito 
 
• Le “web part” dove viene caricata tutta la documentazione meccanica e/o elettrica 
 
I documenti che vengono caricati dagli operatori meccanici ed elettrici nelle rispettive web 
part sono: 
• Scheda tecnica 
• Modulo troncatrici 
• Catena cinematica 
• Calcolo velocità 





• Design review 
• Ingresso Job 
• Documenti vari - Comunicazioni 
E’ possibile caricare questi documenti direttamente nella pagina Job dedicata (esempio 
Catena Cinematica Job 33078)  
 






Ad esempio, nella Raccolta della Catena Cinematica è possibile trovare l’elenco di tutti questi 
documenti e associare il Job corrispondente. 
  
All’interno di ogni pagina Job è presente una web part “Collegamenti esterni” che contiene 
diversi link gestiti da altri reparti dell’azienda per accedere a : Team di progetto e disegni, 






Nella parte dei disegni è possibile visualizzare layout, viste laterali, piastre di fondazione, 
carteratura e canalizzazione, cliccando sul link relativo al numero di disegno. 
  
L’inserimento dei disegni in SAP sotto il comando “0LJ…….” dovrà essere fatta con la 
seguente regola in modo tale da poterli visualizzare direttamente da SharePoint: 
Disegno<virgola>Libreria<spazio>VISTA<spazio>LATERALE<eccetera, altri testi> 
 
Dxxxxxx,815 VISTA LATERALE (ecc. ecc.) 
DxxxxxxPC,815 VISTA LATERALE PC 1:100 F.F. 05-11-2014 FINALE 
Dxxxxxx,NFRI1 CARTERATURA 
Dxxxxxx,920    CANALIZZAZIONE 
Z5xxxxxx PLANIMETRIA (ecc.ecc.) 
Z5xxxxxx FONDAZIONI (ecc.ecc.) 





Nel link MTS del Job è possibile consultare informazioni tecniche e caratteristiche elettriche 
della linea. Inoltre nei documenti allegati si possono trovare i disegni delle Incisioni che sono 
state fatte sulla carta e che è un’informazione difficile da reperire. 
  
Il link Cartella Pianificazione Job con GANTT permette di avere accesso al reparto 
Pianificazione e visionare la documentazione Gantt per il rispetto delle tempistiche di 
progettazione del Job analizzato. 
 
 
Nella parte relativa alla Cartella Tecnical si può accedere direttamente all’Archivio di Rete 
per consultare la documentazione relativa a:  Schemi elettrici, Hardware, Software, Foto, 
Schemi pneumatici e Documenti collaudo che al momento non è possibile caricare su 





Per i Job che nel tempo hanno subito degli adattamenti è stata creata la voce Impianto in 
una delle colonne dell’elenco della pagina iniziale, in cui viene specificata la composizione 
della linea con i relativi Job che la compongono. 
 
La voce Impianto è presente come link all’interno di ogni pagina Job. Cliccando sul relativo 






Tutti i Job 2015 saranno caricati direttamente su SharePoint dove sarà possibile compilare 
tutti i documenti delle varie sezioni (scheda tecnica, modulo troncatrici, catene cinematiche, 
liste motori) tramite modelli precompilati. 
Ogni singolo Job presente nella lista della pagina iniziale può essere modificato con la 
specifica opzione “Modifica Elemento”, per aggiungere nuove informazioni o cambiare 






La voce “Modello Macchina” è un campo editabile in cui ogni metadato è un link. Infatti 
cliccando ad esempio sul modello macchina 176EVO (come nell’esempio in basso) è possibile 






I due link presenti nella schermata di dettaglio della macchina, si collegano alla pagina 
SharePoint del Marketing e alla pagina del reparto Industrial Engineering in cui è possibile 
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